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PATZHTAH SPRllCHS 




1. J Band-Prage- Presse zum Verpressen von Folien, Papieren, 
ktinstlichen und echten Furnieren, Filmen und anderen 

Oberfiachenmaterialien auf Tragerplatten, insbesondere 
auf Spanplatten, mit zwei tibereinander angeordneten, Je- 
wells eine endlose Schleife bildenden Bandern, insbeson- 
dere Stahlbandern, die am Einlauf und am Auslauf der Presse 
tiber Umlenkwalzen gefUhrt und an ihren im Preflbereich 
parallel zueinander und vorzugsweise horizontal Verlau- 
fenden Bandabschnitten an ihrer vom PreBgut abgekehrten 
RUckseite jeweils durch mehrere tiber die Lange dieses Band- 
abschnittes verteilte Stiitzwalzen abgestUtzt sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Achsen der zum oberen 
Band (3) gehorenden Stiitzwalzen (21, 22, 23) - im GrundriB 
gesehen - jeweils zwischen zwei Achsen der zum unteren 
Band (4) gehorenden Stiitzwalzen (29, 3o, 31* 32) verlaufen. 

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Achsen der zum oberen Band (3) gehSrenden Stiitzwalzen (21, 
22, 23) im GrundriB jeweils wenigstens annahernd in der 
Mitte zwischen zwei Achsen der zum unteren Band (4) geh3- 
renden Stiitzwalzen (29 bis 32) verlaufen und daB die 
Stiitzwalzen zur Einstellung eines gewtinschten spezifischen 
PreBdruckes einstellbar angeordnet sind. 

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
zum unteren Band (4) eine Stiitzwalze (29 bis 32) mehr ge- 
hort als zum oberen Band (3) # 
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4. Presse nach einem der Ansprllche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl in der NShe der Umlenkwalzen (lo, 12) des 
unteren Bandes (4) Jewells eine von zwei StUtzwalzen 
(29, 3o) angeordnet ist, die einen wesentllch kleineren 
Durchmesser haben als die Ubrigen zwischen ihnen liegenden 
StUtzwalzen (31, 32). 

5. Presse nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadiirch gekenn- 
zeichnet, daB die . am Auslauf der Presse liegenden Umlenk- 
walzen (6 bzw. lo) als Antriebsrollen fttr die Binder (3, 
4) ausgebildet sind. 

6. Presse nach einem der AnsprUche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Achsen (11, 16) der am Einlauf der 
Presse angeordneten Umlenkwalzen (5* 12) zur Veranderung 
der Spannung der Binder (3 bzw* 4) horizontal verstellbar 
sind. 

7. Presse nach einem der AnsprUche' 1 bis 6 mit einem zur 
Lagerung der oberen Umlenkwalzen (5, 6) und oberen Sttitz- 
walzen (21, 22, 23) dienenden 0bertr2ger (24), dadurch 
gekennzei chnet, daB der ObertrSger (24) hohenverstellbar, 
insbesondere auf SSulen (25, 26) gelagert 1st. 

8. Presse nach einem der AnsprUche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eines der BSnder (3, 4) an 
seiner dem PreBgut zugekehrten Auflenselte eine zur Nach- 
bildung echter Pumiere dienende Struktur oder eine andere 
kUnstliche oder der Natur nachgebildete Struktur 
aufweist* 

9. Presse nach Anspruch 8, dadurch gekennzei chnet, daB die 
Struktur durch fitzen oder Gravieren des Bandes (3, 4) 
erzeugt 1st. 
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10. Presse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl auf 
wenigstens einem der Bander (3, 4) eine auBenllegende 
Kunststoffschicht (34) aufliegt, welche die Struktuc 
aufweist. 

11. Presse nach Anspruch lo, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Kunststoffschicht von einem Kunststoffband (34) ge- 
bildet ist, das auswechselbar Uber dem unprofilierten 
oberen bzw. unteren Band (3, 4) aufliegt. 

12. Presse nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Kunststoffband (34) abhebbar Uber eine auflerhalb 
des zugehSrigen Bandes (3, 4) angeordnete Umlenkrolle 
(37) von dem Band abhebbar ist. 

13. Presse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die umlaufenden Blinder (3, 4) mit einer zusatzlichen 
Schicht versehen werden, die zur Aufnahme einer Nach- 
bildung von echten Purnieren oder einer kttnstlic hen 
Struktur geeignet ist. 

14. Presse nach den AnsprUchen 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Tragerband (3, 4) Uber in den Rollen 
(lo, 6, 5, 12) eingebauten Heizvorrichtungen Oder Uber 
andere Warmequellen, beispielsweise Infrarotstrahler 
(7), aufheizbar ist. 
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Band- Pr 2ge- Pre s se 

Die Erfindung betrifft eine Band-Prage-Presse zum 
Verpressen von Pollen, Papieren, ktlnstlichen und echten 
Furnieren, Filmen und anderen Oberfiachenmaterialien auf 
TrSgerplatten, insbesondere auf Spanplatten, mit zwei Uberein- 
ander angeordneten, jeweils eine endlose Schleife bildenden 
BSndern, insbesondere StahlbSndern, die am Einlauf und am Aus- 
lauf der Presse ttber Umlenkwalzen geftihrt und an ihren im PreB- 
bereioh parallel zueinander und vorzugsweise horizontal verlau- 
fenden Bandabschnitten an ihrer vom PreSgut abgekehrten Rtickseite 
Jeweils durch mehrere liber die L&ige dieses Bandabschnittes ver- 
teilte Stiitzwalzen abgesttltzt sind. 



Zur PreBverarbeitung von Preflgut der eingangs beschriebenen Art 
unter gleichzeitiger Anwendung von Druck und Wgtrme sind blsher 
diskontinuierlich arbeitende Pressen, insbesondere hydraulische 
Ein-Etagenpressen in Gebrauch, ' bei welchen infolge der verwendeten 
sehr steifen oberen und unteren gegen das Preflgut anliegenden 
PreBplatten eine hohe GleichmSBigkeit der Druckverteilung Uber 
die LSnge dieser PreBplatten und des PreBgutes erreicht wlrd. 
Wenn jedoch statt einer solchen diskontinuierlich arbeitenden 
hydraulischen Presse eine kontinuierlich arbeitende Band-PrSge- 
Presse der eingangs beschriebenen Art verwendet wird, besteht 
seither die Gefahr, daB infolge ungleichmSLBiger Druckverteilung 
das fertig bearbeitete PreBgut die daran zu stellenden Anforderungen 
nur ungentigend erfiillt, 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,eine kontinuierlich 
arbeitende Band-Prltge-Presse der eingangs beschriebenen Art 
zu schaffen, bei welcher innerhalb des Preflbereiches eine 
gleich gute Druckverteilung wie bei den diskontinuierlich 
arbeitenden hydraulischen Pressen erreicht wird. Zur Losung 
dieser Aufgabe ist erf indungsgemafl vorgesehen, daB die Achsen 
der zum oberen Band gehorenden StUtzwalzen - im GrundriB ge- 
sehen - jeweils zwischei zwei Achsen der zum unteren Band ge- 
horenden StUtzwalzen verlaufen. Vorteilhaft konnen die Achsen 
der oberen StUtzwalzen in der Mitte zwischen je zwei Achsen 
der zum unteren Band gehorenden StUtzwalzen liegen. In weiterer 
Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB zum 
unteren Band eine StUtzwalze mehr gehSrt als zum oberen Band. 
Dabei kann vorteilhaft zur Erzielung einer gleichmaBigeren 
AbstUtzung des Bandes in der Nahe der Umlenkwalzen des unteren 
Bandes jeweils eine von zwei StUtzwalzen angeordnet sein, die 
einen wesentlich kleineren Durchmesser haben als die Ubrigen 
zwischen ihnen liegenden StUtzwalzen. 

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
kann wenigstens eines der BeLnder an seiner dera Preflgut zuge- 
kehrten AuQenseite eine zur Nachbildung echter Purniere dienende 
Struktur oder eine andere ktinstliche. oder natUrlich 
nachgebildete Struktur aufweisen. In diesem Pall kann das 
in der Presse umlaufende Band als Matrize benUtzt und bei der 
Kaschierung von Platten, insbesondere Spanplatten eingesetzt 
werden, die rait einera OberflSchenmaterial versehen werden 
sollen, beispielsweise beschichteten Spanplatten, die fUr 
MQbel, Paneele und dgl. verwendet werden sollen. Die sich 
bei dem PreBvorgang in der Oberf lSchenschicht des PreBgutes 
abbildende Struktur des uralaufenden Bandes kann vorzugsweise 
durch Stzen oder durch Gravieren des Bandes erzeugt sein. Bei 
einer besonders vorteilhaften AusfUhrungsform kann vorgesehen 
sein, daB auf wenigstens einem der Binder eine auBenliegende Kunst 
stoffschicht aufliegt, welche die beim PreBvorgang abzubildende 
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Struktur aufweist. Dabei kann vorgesehen sein, daB die 
Kunststoffschicht von einem Kunsts toff band gebildet 1st, 
das auswechselbar iiber dera unprofilierten, umlaufenden 
Band,vorzugsweise Stahlband, der Presse aufliegt und rait ' 
diesem umlEuft. 

Weitere Ausgestaltungen und zweckmaflige Weiterbildungen 
ergeben sich aus den Unteransprtichen in Verbindung mit den 
nachstehend besehriebenen und in der Zeichnung dargestellten 
AusfUhruhgsbeispielen. 

eine erflndungsgemafle Band-Prage- Presse in 
der Ansicht von der Seite urid in teilweise 
schematischer Darstellung, 

die gleiche Band-Prage-Fresse, * jedoeh in ver- 
einfachter Darstellung mit einem oberen und 
einem unteren zu Einpragungen von Strukturen 
dienenden PrSge- und PreBband und 

eine abgewandelte Ausftihmngsform einer solchen 
Band- PrSge- Presse mit einem glatten oberen 
Band, das eine umlauf ende flexible Matrize 
tragt. •', 

Die dargestellte Band-Prage-Presse dient zum Aufpressen von zu 
kaschierenden Materialien, z.B„ von Papieren, Folien usw., auf 
eine Tragerplatte 2, die beispielsweise aus Holz, Glas, Metall 
usw. besteht, . Die Presse hat zwei tibereinander ange- 
ordnete, Jewells eine endlose Schleife bildende BSnder 3 
bzw. 4. Das obere Band 3 1st an seiner den Einlauf der in 
Pfeilrichtung zugeftihrten Tragerplatte 2 bildendea Zone 
ttber eine erste Umlenkwalze 5 geftihrt und verlauft 
dann horizontal ttber den Preflbereich bis zur zweiten, 



Es zeigen: 
Pig. 1 

Pig. 2 
Fig. 3 
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als Antrieb dlenenden Umlenkwalze 6 und wird dann oberhalb 
einer bekannten Infrarot-Strahlergruppe 7 aufgeheizt und 
zur Umlenkrolle 5 zuriickgefiihrt. 

FUr das untere Band 4 kann ebenfalls eine Heizeinrichtung 
7 vorgesehen sein, die sieh innerhalb des bei 8 angedeuteten 
Fundament es der Presse befindet. Im Fundament 8 1st die 
Achse 9 der an der Auslaufstelle angeordneten unteren Um- 
lenkwalze lo gelagert, wShrend an der Einlaufstelie die 
Achse 11 einer vorderen unteren Umlenkrolle 12 horizontal 
in einer SchlittenfUhrung 13 gelagert und mit Hilfe eines 
hydraulischen Stellzylinder^ so weit von der Achse 9 der 
rttckwSrtigen Umlenkrolle lo entfernt werden kann, dafl das 
untere Band A eine hohe, ftir den PreBvorgang notwendige 
Spannung bekommt. 

In analoger Weise kann das obere .Band 3 mit Hilfe des 
oberen Stellzylinders 15 gespannt werden, wobei die Achse 16 
der oberen Einlauf -Umlenkrolle 5 in der SchlittenfUhrung 17 
nach links bewegt wird. 

Zwischen del parallel zueinander verlaufenden Abschnitten 18 
und 19 des oberen Bandes 3 und des unteren Bandes 4 
erfolgt der PreBvorgang. Um die notwendige, gleichmSBige Ver- 
teilung des PreBdruckes Uber die beiden Bandabschnitte 18 
und 19 sicherzustellen , . ist auf der RUckseite des oberen 
Bandes 3 eine Reihe von beispielsweise drei Sttttzwalzen 
21, 22, 23 vorgesehen, die jeweils einzeln nach dem geforder- 
ten spezifischen Druck mittels nicht dargestellter Einstell- 
vorrichtungen, wie z.B. pneumatischerPresszylinder, einstell- 
bar sind. Diese sind an einem geraeinsamen ObertrSger 24 
gelagert^ welcher mit Hilfe von zwei senkrechten SSulen 25 
und 2<?/von zwei auf dem Fundament 8 befestigten Hubelemen- 
ten 27 und 28 zur Anpassung an die jeweils beabslchtigte 
Starke des Preflgutes 2 hbhenverstellbar gefUhrt 1st. 

709822/0216 
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Der die untere PreBflSche bildende Abschriitt 19 des Stahl- 
bandes 4 wird erfindungsgemaB durl^?ier S ^l^iiwalzen 29 
una 3o bzw. 31 und 32 gegen dsn. von dea oberen Stahlband 31 
ausgelibten Prefidruck abgestUtzt. Die beiden den Umlenkwalzen 
lo und 12 benachbarten Sttitzwalzen 29 und 3o_sind im Durch- 
messer wesentlich kleiner gehaLten als die beiden zwischen 
diesen angeordneten Sttitzwalzen 31 und 32. Hierdurch ergibt 
sich eine besonders gtinstige, gleichmaLfiige Verteilung des 
PreBdruckes tiber die Lange der zueinander parallel verlau- 
fenden Bandabschnitte 18 bzw. 19 der Bander 3 bzw. 4. 

Dies gewahrleistet beim Durchlauf des PreBgutes eine Uber 
dessen Durchlaufl&ige weitgehend konstante, gleichmaflige 
Verdichtung, die sowohl der Pestigkeit als auch dem auflerem 
Aussehen des PreBgutes sehr zustatten kommt. 

Bei dem in Pig. 2 dargestellten AusfUhrungsbeispiel^ das 
weitgehend demjenigen nacti Pig. 1 entspricht, 1st vorgesehen, 
daB die dort ebenfalls mit 3 und 4 bezeichneten \ Bander 
an ihrer der in Pfeilrichtung einlaufenden PreBgut zugekehr- 
ten AuBenseite eine Struktur haben, mit welcher an der AuBen- 
seite des PreBgutes eine Oberfiache erzeugt werden kann, die z.B. 
derjenigen von echtem Holz sehr ahnlich erscheint. Die hier- 
fttr erforderliche Struktur auf der AuBenseite der beiden 

BHnder 3 und 4 kann durch fltzen, Gravieren oder andere 
Herstellungsverfahren erzeugt werden. , n 

Das Gravieren eines Stahlbandes ist im allgemeinen .ziemlich 
teuer und hat auBerdem den Nachteil, daB bei der Benutzung 
eines solchen Stahlbandes immer nur das gleiche einheitliche 
Porenbild erzeugt werden kann. Beim AusfUhrungsbeispiel nach 
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Fig* .3 1st deswegen eine f lexible Matrize in Fonn eines 
Kunststoffbandes vorgesehen, das mit jedem gewUnschten 
Porenbild versehen werden kann. Das Kunsts toff band 34 ist 
lose auf das obere bzw. untere Band 3 bzw. * aufgelegt und 
wird tiber Spannstabe 35 bzw. 36 mitgenomrnen. Das Ausspannen 
der Matrize 34 gegenilber ihrera zugehorigen Band 3 bzw. 4 
erfolgt Uber Umlenkrollen 37* welche an der vom PreBbereich 
der Bander abgekehrten Seite angeordnet sind. 

Die lose flexible Matrize kann auch durch ein geeignetes 
Verfahren, z.B. Kleben, mit dem umlaufenden Band 3 bzw. 4 
verbunden werden. 

AuBerdem konnen die Umlenkrollen 5, 6, lo, 12 entweder 
durch in den Rollen eingebaute: Heizvorrichtungen oder 
durch andere Heizvorrichtungen,wie z.B. Infrarotstrahler 7, 
beheizt sein. Hierdurch kann der Pressvorgang sowohl 
zeitlich als auch raumlich verktirzt werden. 



( Pat ent ansprtlche ) -7- 
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